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Ansprtlche : 

(T^Bohrwerkzeug zur Ausftthrung vielfaltiger spanabhebender • 
Bearbeitungsvorgange, gekennzeichnet durch 
einen langgestreckten, im wesentlichen zyiindrischen Kflr- 
per, der eine Langaachse besitzt und in Axialrichtung ent- 
gegengesetzt liegende erste und zweite Enden aufweist, 
ferner durch einen von dem ersten Ende Clber eine betracht- 
liche Strecke axial Uber den Kflrper verlauf enden Schlitz, 
der einen in Ebenen senkrecht zu der Achse im wesentlichen 
v-fOnnigen Querschnitt aufweist und dessen radial Tiefe 
den Radius des KOrpers Ubersteigt, sowie durch einen in 
dem dem Ende des KOrpers benachbarten Endbereich des 
Schlitzes angebrachten umsetzbaren harten Schneideinsatz 
mit ersten und zweiten zusammentreffenden Flfichen, die 
eine durchgehende Schneidkante bilden, welche von der KOr- 
perachse zu einem etwas aber die radiale Ausdehnung des 
WerkzeugkOrpers vorstehend n Punkt verlauft, wobei alle 
Punkte entlang der Schneidkante in Axialrichtung aufier- 
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halb des ersten Endes des Werkzeugktfrpers liegen, wShrend 
das radial innen liegende Ende der Schneidkante in Axial- 
richtung einwfirts des radial Sufieren Endes liegt, wodurch 
das Bohrwerkzeug eine negative Schrftgstellung Oder Stei- 
gung erh&lt und wobei die erste FlSche so positioniert 
ist, daB die Schneidkante eine neutrale Wirk-Freif lflche 
erhait. 

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daft alle Punkte auf dem umsetzbaren 
Schneideinsatz in Radialrichtung einw&rts des radial 
fiuBeren Endes der Schneidkante liegen. 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB der urasetzbare Schneidein- 
satz in der durch die Schneidkante und die Achse gehenden 
Ebene im wesentlichen die Porm eines Parallelogramms auf- 
weist, wobei das in Radialrichtung auBen liegende Ende 
der Schneidkante durch eine Spitzwinkelige Ecke des Para- 
lellogramms gebildet ist. 

Bohrwerkzeug nach einem der AnsprUche 1 bis 3 f dadurch 
gekennzeichnet , daB die Schneidkante eine 
im Bereich von etwa 1° bis 5° liegende negative Schrfig- 
stellung aufweist. 

5. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , daB der umsetzbare 
Schneideinsatz lBsbar von einer in dem Schlitz ausge- 
bildeten Aussparung aufgenommen ist. 

6. Bohrwerkzeug nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet , daB ein kleiner Abschnitt 
des radial innen liegenden Endes der Schneidkante eine 
negative Schr&gstellung aufweist, die wesentlich grttBer 
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ist als die des tlbrigen Teils der Schneidkante und durch 
die Achse verlBuft. 

7. Bohrwerkzeug nach einem der Ansprtlche 1 bis 6, g e - 
kennzeichnet durch Einrichtungen zur Lei- 
tung einer KUhlfltlssigkeit in die radial innen und radial 
auBen liegenden Bereiche der Schneidkante. 

8. Bohrwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die an dem radial am weitestens 
aufcen liegenden Ende befindliche spitzwinkelige Ecke mit 
einer Abrundung versehen ist. 

9. Bohrwerkzeug nach einem der Ansprliche 1 bis 8, g e - 
kennzeichnet durch die Ausbildung variabler 
Gestaltungen von Spanbrechnuten, die entlang der Schneid- 
kante verlaufen und sich von der Achse tun den Radius ra- 
dial auswfirt sowie axial nicht parallel zur Mittelachse 
erstrecken. 

10. Bohrwerkzeug, gekennzeichnet durch einen 
langgestreckten, im wesentlichen zylindrischen Kttrper, 
der eine Lftngsachse besitzt und in Axialrichtung entge- 
gengesetzt liegende erste und zweite Enden aufweist, 
ferner durch eine von dem ersten Ende ttber eine betrftcht- 
liche Strecke axial an dem Kflrper entlang verlaufende 
Einzelaussparung, die eine Spannute bildet und deren ra- 
diale Tiefe wenigstens annShernd so groB ist wie der Ra- 
dius des Werkzeugkflrpers, sowie durch einen an dem in 
Bereich des ersten Kttrperendes liegenden Ende der Aus- 
sparung montierten, umsetzbaren hart en Schneideinsatz, 
der eine durchgehende Einzelschneidkante mit negativer 
Schrftgstellung und neutraler Wirk-Freiflftche bildet, die 
von der Achse des Werkzeugkflrpers bis zu einem etwas 
Uber die radiale Ausdehnung des Werkzeugkttrpers hinaus- 
gehenden Punkt v«Yl«*{ fW <jfe«; Punkte entlang der 
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Schneidkante axial aufierhalb des ersten Endes des Verk- 
zeugkSrpers liegen. 

11. Bohrwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dafi alle Punkte auf dem umsetzbaren 
Schneideinsatz radial innerhalb des radial ftuBeren Endes 
der Schneidkante liegen. 

12- Bohrwerkzeug nach Anspruch 10 oder 11, dadurch g e - 

kennzeichnet , dafi der uasetzbare Schneidein- 
satz in einer durch die Schneidkante und die Achse ver- 
lauf enden Ebene i» wesefitlichen die Forn eines Parallelo- 
grams besitzt , wobei das radial aufien liegenden Ende 
der Schneidkante durch eine spitzwinkelige Ecke des Par- 
allelograms gebildet 1st. 

13. Schneideinsatz fdr ein Bohrwerkzeug, g e k e n n - 

zeichnet durch einen starren, einstflckigen KSrper 
mit entgegengesetzt liegenden parallelen oberen und unte- 
ren Flftchen in jeweils der Form eines Parallelograms mit 
einem Paar gegenttberliegender spitzwinjceliger Ecken, wei- 
terhin durch ira wesentlichen senkrecht zu den oberen und 
unteren Flftchen verlaufenden, diese verbindenden seitli- 
chen Randflfichen, ferner durch eine erste in Einwftrts- 
richtung des KOrpers verlaufende Ausnehmung, die von der 
oberen Flftche kontinuierlich Qber die Gesamtlftnge eines 
AuBenrandes der oberen Flftche von einer ersten spitzwin- 
keligen Ecke zu einer ersten stumpfwinkeligen Ecke ver- 
lftuft, wobei die Bodenseite der ersten Ausnehwing durch 
eine von der oberen Flftche in einer Richtung von der er- 
sten spitzwinkeligen Ecke zu der ersten stumpfwinkeligen 
Ecke abwftrts geneigt verlftuft und die zugehfirige Umfangs- 
seitenwand unter Bildung einer ersten Schneidkante trifft 
die ihrerseits generell diagonal zu der zugehOrigen Sei- 
tenwand verlftuft sowi schlieBlich durch eine zw ite ein- 
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wfirts der Bodenseite sich kontinuierlich Uber die ge- 
Bamte LSnge eines Umf angsrandes der unteren Plflche von 
einer ersten spitzwinkeligen Ecke zu einer zweiten 
stumpfwinkeligen Ecke erstreckende Ausnehmung, deren Bo- 
denseite von einer FlSche gebildet ist, die von der un- 
teren FlBche des Kflrpers in eine von der ersten spitz- 
winkeligen Ecke zu der zweiten stumpfwinkeligen Ecke ver- 
laufenden Richtung abwflrts geneigt ist. 

14. Umsetzbarer Schneideinsatz nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet , daft die spitzwinkeligen 
Ecken mit einem Winkelendbereich von etwa 83° bis 88° 
ausgebildet und mit einer Abrundung versehen sind. 

15- Umsetzbarer Schneideinsatz nach Anspruch 13, dadurch 

gekennz eichnet, daB die GrundflSche einer 
jeden Ausnehmung die benachbarte Umfangseitenwand mit 
einem Winkel von etwa 90° schneidet. 
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Bohrwerkzeug mit Schneideinsatz 


Die Erfindung betrifft Schneidwerkzeuge zur spanabhebenden 
Bearbeitung, insbesondere ein verbessertes Bohrwerkzeug, 
das sowohl zum Bohren aus dem Vollen in Stahl wie auch zur 
AusfUhrung anderer einseitiger spanabhebender Bearbeitun- 
gen wie zum Bohren, zum UmriBdrehen und zum Plandrehen ge- 
eignet ist. 

Die Erfindung ist insbesondere fUr AusfUhrungsformen ge- 
eignet, bei denen als Schneidelement Hartmetalleinsiltze 
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verwendet werden, weshalb sie unter Bezugnahme auf eine sol- 
che AusfOhrungsform beschrieben wird. Die Erfindung ISAt 
sich jedoch auch bei AusfOhrungsforraen verwirklichen, bei 
denen daa Schneidelement aus anderen Materialien oder Ein- 
satzen besteht. 

Hartmetall ist seit langem als besonders ge eigne tes Materi- 
al fQr Schneidwerkzeuge zur spanabhebenden Metallbearbeitung 
bekannt. Am gebrftuchlichsten ist die Verwendung von Hartme- 
tall zu Schneidzwecken in Verbindung mit einea Werkzeugtrag- 
kflrper bzw. Werkzeughalter, an dent ein Oder mehrere dQnne 
Hartmetallelemente bzw, Hartraetalleinsatze angeordnet sind, 
die die Werkzeugschnelden bilden. Diese Art von Schneidwerk- 
zeugen hat fOr eine Vielzahl von Bearbeitungsvorgftngen eine 
weite Verbreitung gefunden, so beiia Bohren, beam PrSsen, 
beim Plandrehen und beim Proflldrehen. Versiiche zur Verwen- 
dung dieses grunds&tzlichen Werkzeugaufbaus beim Bohren von 
Stahl oder eisenhaltigen Werkstoffen aus dem Vollen (im Ge- 
gensatz zu der Aufbohrung eines bereits vorgebohrten Loches) 
waren bisher nicht sonderlich erfolgreich. Werkzeuge, mit 
denen angeblich diese Arbeiten grundsatzlich ausfOhrbar sein 
sollen, sind in der US-Patentschrift 3 422 706 und in der 
US-Patentschrift 3 5*0 323 offenbart. Die in diesen Patent- 
schriften beschriebenen Bohrer sind jedoch immer nur fQr 
eine einzige Bearbeitungsart geeignet und lassen sich nicht 
in dem erwflnschten Umfang fflr andere BearbeitungsvorgSnge 
heranziehen. 

Die vorliegende Erfindung schafft eine Bohrwerkzeugform, 
die zur Verwendung einer einzigen Hartmetall-Wendeschneid- 
platte gestaltet *sein und mit der in einer Vielzahl von Ma- 
terialien aus dem Vollen gebohrt werden kann. Zus&tzlich 
lassen sich mit den erfindungsgemftB gestalteten Bohrwerk- 
zeugen auch v rschi den and r spanabh bend Bearbeitungs- 
vorgflnge ausfOhr n. So lass n si sich beispielsw is zum 
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Drehen, Ausbohren, Plandrehen und Profilieren verwenden. 

Mit der Erfindung soil insbesondere ein Bohrwerkzeug geschaf- 
fen werden, das vorzugsweise einen langgestreckten, verhSlt- 
nismSBig starren und im wesentlichen zylindrischen KBrper be- 
sitzt, der wenigstens einen Schlitz oder eine Aussparung 
aufweist, der bzw. die von einem Ende des KOrpers ausgehend 
Uber eine betrfichtliche Strecke in der Lfingsrichtung verlftuft 
und eine Spannute bildet. Am AuBenende der Aussparung ist ein 
Schneideinsatz angebracht. Der Einsatz ist dabei derart ge- 
staltet und in den Kfirper eingeordnet, daB er eine durchge- 
hende Einzelwerkzeugschneide bildet, die von der Kflrperachse 
aus winkelig zu einem Punkt verlfiuft, der urn ein geringes MaB 
radial auBerhalb des KOrpers liegt. Der Einsatz ist dardber- 
hinaus derart gefortot und posit ioniert, daB die Schneidkante 
Qber ihre gesamte Lfinge sowohl eine negative SchrBgstellung 
als auch eine neutrale Wirk-Freiflfiche erhftlt. 

Der Einsatz ist vorzugsweise, jedoch nicht notwendigerweise 
so positioniert , daB die gesamte Schneidkante im wesentlichen 
eine negative Schrfigstellung in der GrtfBenordnung von 1° bis 
5° erhftlt. Es wurde jedoch auch zugleich als hSchst wttnschens- 
wert ermittelt, einen kurzen Abschnitt der Schneidkante in 
einem nahe an der Mittellinie des KBrpers liegenden Bereich 
mit einer viel grOBeren Schrfigstellung in der GrOBenordnung 
von 30° bis 60° auszubilden. 

Es wurde ermittelt, daB mit dem beschriebenen Bohrwerkzeug 
bei einer Viel fait von Metallen einschliefllich harter und 
weicher Stahle, GuBeisen und der meisten Nichteisenmetalle 
aus dem Vollen gebohrt werden kann. Die Ausbildung des Boh- 
rers mit nur einem Wendeeinsatz und einer Spannute fUhrt zu 
wesentlichen Kosteneinsparungen. Dardberhinaus wird, wie 
nachfolgend noch zu erlftutem ist, durch die Verwendbarkeit 
des Bohrwerkzeugs auch ftir andere spanabhebende Bearbeitungs- 
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arten die Anzahl der far die AusfUhrung anderer Bearbeitungs- 
vorgflnge erforderlichen Werkzeugstationen verringert. 

Dement sprechend ist ein Hauptziel der Erfindung die Schaffung 
eines Bohrwerkzeugs mit Arbeitseinsatz, das zum Bohren aus 
dem Vollen in einer Vielzahl von Metallen, in der Hauptsache 
Eisenmetallen, geeignet ist. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Ermoglichung der 
spanabhebenden Bearbeitung von Eisenwerkstof fen mit der drei- 
bis vierfaehen Bearbeitungsgeschwindigkeit der herkommlichen 
Hochgeschwindigkeits-Bohrschneidwerkzeuge. 

Ein anderes Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Bohr- 
werkzeugs der beschriebenen Art, mit dem auch verschiedene 
andere spanabhebende Bearbeitungen wie Drehen, Ausbohren, 
Plandrehen und Profilieren ausfUhrbar sind. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Bohr- 
werkzeugs, mit dem die genannten Arbeitsgange unter Benutzung 
nur einer einzigen Wendeschneidplatte ausfdhrbar sind. 

Ein anderes Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Bohr- 
werkzeugs der beschriebenen Art, bei dem der Einsatz zur Her- 
stellung einer Mehrzahl verwendbarer Schneiden umsetzbar ist. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist schlieBlich die Schaffung 
eines umsetzbaren Schneideinsatzes, der aus Wolframcarbid her- 
gestellt werden kann und insbesondere fUr ein Bohrwerkzeug 
der beschriebenen Art geeignet ist. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung einer in den Zeichnungen 
dargestellten bevorzugten Aus fUhrungs form. Es zeigen: 
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Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemaB ausge- 
bildeten Bohrwerkzeugs mit Schneideinsatz, 

Pig. 2 eine Stirnansicht des in Pig. 1 dargestellten Bohr- 
werkzeuges von links gesehen, 

Pig. 3 eine Teilseitenansicht entsprechend der Line 3-3 
der Fig. 1, 

Pig. *l eine schematische Darstellung mGglicher Anwendungs- 
arten des in Fig. 1 dargestellten Bohrwerkzeugs bei 
der AusfQhrung zusfltzlicher spanabhebender Bearbei- 
tungen zum Bohren aus dem Vollen, 

Fig. 5 eine schaubildliche Darstellung einer bevorzugten 
Aus ftihrungs form eines Schneideinsatzes fUr das in 
Fig. 1 dargestellte Bohrwerkzeug, 

Fig. 6 eine Draufsicht des in tfig. 5 dargestellten Schneid- 
einsatzes, 

Fig. 7 und 8 

Teilansichten des Schneideinsatzes entsprechend der 
Linie 7-7 bzw. der Linie 8-8 in Pig. 6 und 

Fig. 9 eine wesentlich vergrBBerte Schnittdarstellung der 
Formgebung der Spanbrechkante entsprechend der 
Linie 9-9 in Pig. 6. 

In den Zeichnungen, die der ErlSuterung beispielsweiser Ver- 
wirklichungen der Erfindung dienen und den Erf indungsgedanken 
nicht beschr&nken sollen, zeigen die Fig. 1 bis 3 den Qesamt- 
aufbau eines erf indungsgemaB ausgebildeten Bohrwerkzeugs mit 
Schneideinsatz. Das dargestellte Bohrw rkzeug weist speziell 
einen Hauptkflrper 10 auf , der aus Stahl oder einem ander n 
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geeigneten Material mit der erforderlichen Pestigkeit und 
Widerstandsfahigkeit hergestellt ist. Der Hauptkorper 10 hat 
eine im wesentlichen zylindrische Gestalt und besitzt einen 
Montage- oder Schaftendabschnitt 12 sowie einen Bohr- oder 
Schneid-Endabschnitt 11. 

Von dem linken Endabschnitt H (entsprechend der Darstellung 
in Pig. 1) erstreckt sich eine Aussparung oder Nut 16 in Axi- 
alrichtung einwarts, die eine gerade Einzelspannute 17 bil- 
det. Die Aussparung 16 besitzt, wie am besten die Pig. 2 er- 
kennen laftt, einen generell V-fBrmigen Querschnitt in Ebenen 
senkrecht zur Langsachse 18 des KBrpers 10. Die Spannute 17 
erstreckt sich darUberhinaus in einer Tiefe radial in den 
Abschnitt 11 des Bohrwerkzeugs hinein, die generell wenigstens 
dem Radius dieses Abschnittes 1H entspricht. Zur Sicherstel- 
lung einer ausreichenden Steifigkeit ist die Spannute 17 vor- 
zugsweise nicht grOfier ausgebildet als die f(lr die Ausbildung 
eines ausreichendes Raumes zur einwandfreien SpanabfUhrung 
notwendig ist. 


Am linken Ende der Spannute 17 ist ein umsetzbarer Hartein- 
satz 20 angeordnet, der aus Wolframcarbid oder dergleichen 
besteht. Erfindungegemafl ist der Einsatz 20 so profiliert und/ 
oder mit dem Ende des Abschnittes 1H des Werkzeugschaftes ver- 
einigt, dafi seine Schneidkante 21 durchgehend Uber eine Strek- 
ke von wenigstens der Mittelachse 18 bis etwas Qber die maxi- 
male radiale Ausdehnung des Abschnittes 11 hinaus verlfiuft. 
Wie am besten aus der Pig. 2 erkennbar ist, liegt die Schneid- 
kante 21 genau auf einem Radius des Abschnittes 1H. DarUber- 
hinaus ist der Eihsatz 20 derart profiliert oder positioniert, 
dafl er hinter der in Radialrichtung aufien liegenden Ecke 21a ' 
der Schneidkante 21 einen rOckwartigen Preiraum bildet. Dies 
ist am besten in der Pig. 2 erkennbar. 
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Noch wichtiger als die Anordnung der Schneidkante sind die 
am deutlichsten in den Pig. 1 und 3 erkennbaren Beziehungen. 
Insbesondere ist der Einsatz 20 so profiliert und/oder an- 
geordnet, daB die Schneidkante 21 eine negative SchrMgstel- 
lung erhSlt bzw. dem Bohrwerkzeuge eine negative Steigung 
vermittelt. Dies ergibt sich dadurch, daB die radial am wei- 
testen aufien liegende Ecke 21a der Schneidkante um einen grtt- 
Beren axialen Abstand auBerhalb des Endes des Schaftteils 14 
liegt als das in Radialrichtung innen liegende Ende 21b der 
Schneidkante. Das MaB der negativen Schrfigstellung kann etwas 
variieren, liegt jedoch bei der bevorzugten Ausftthrung der 
Erfindung im Bereich von etwa 1° bis 5°. Zusfitzlich zu der 
negativen Schrflgstellung der Schneide 21 ist der Einsatz 
vorzugsweise so angeordnet, daB diese eine neutrale Wirk- 
Schneidfreiflftche bzw. Wirk-Schneidbrust erhttlt. 

Wie schon zuvor erwShnt wurde, ist die maximale Ausdehnung 
der Schneidkante 21 in Radialrichtung etwas grBBer als die 
maximale Ausdehnung des Endabschnittes 14 des WerkzeugkBr- 
pers 10. Wie die Pig. 1 zeigt, wird dadurch mit der AuBen- 
ecke 21a der Schneide ein Freiraum fUr den Endabschnitt 11 
geschaffen. Der Freiraum "a" sollte vorzugsweise minimal 
gehalten werden, um zu vermeiden, daB sich Spflne zwischen 
den Endabschnitt 14 des WerkzeugkOrpers und der Wand des 
herges'tellten Loches festsetzen, wenn das Werkzeug als Bohr- 
werkzeug benutzt wird. 

Es wurde festgestellt , daB bei der beschriebenen Ausbildung 
eines Einzeleinsatzes mit der genannten negativen Schneiden- 
schr&gstellung und neutralen Wirk-FreiflUche bzw. Wirk-Schneid- 
brust das Bohren eines Loches aus dem Vollen in StShlen sowie 
auch in anderen Eisen- und Nichteisenmetallen und -legierungen 
mOglich ist. DarUberhinaus erlaubt die Qestaltung des Bohr- 
wef«kzeuges dessen Verwendung fUr eine Vielzahl anderer span- 
abhebender Bearbeitungsvorgftnge zusfttzlich zum Bohren. Die 
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Pig. 4 zeigt beispielsweise, wie das Bohrwerkzeug auch fest- 
stehend und nicht drehbar in einer herkOmmlichen, numerisch 
gesteuerten oder automatisch betriebenen Einspannmaschine 
verwendbar ist. Diese Zeichnungsfigur zeigt einen Querschnitt 
des mit dem BezugBzeichen 24 gekennzeichneten WerkstUcks. Zur 
AusfUhrung der Bohrung wird das Bohrwerkzeug einfach axial 
in das im Gegenuhrzeigersinn drehende WerkstUck 24 einge- 
fUhrt, wie dies an der Stelle 28 dargestellt ist. Bei der Be- 
wegung des Bohrwerkzeugs durch das WerkstUck wird naturgemftfi 
ein Loch mit einem Durchmesser "D" hergestellt, das generell 
doppelt so groB ist wie die maximale radiale Erstreckung der 
Schneidkante 21. Sobald der Bohrer auf der linken Seite des 
WerkstUcks 21 austritt, wird ein Abschnitt mit der bei 29 
dargestellten typischen Form von dem WerkstUck abgestoBen. 
Durch die Verstellung des Bohrwerkzeuges quer zur Achse, wie 
dies bei der Position 31 dargestellt ist, und den Vorschub 
des Bohrwerkzeugs in das WerkstUck hinein kann eine Ansenkung 
hergestellt werden, wie sie durch die Linien 30 dargestellt 
ist. In gleicher Weise konnen die Innenflachen wahlweise pro- 
filiert werden. Dabei ist es wichtig, festzustellen, da£ 
durch die negative Schragstellung der Schneide die Moglichkeit 
geschaffen wird, die Bodenwand der zuvor spanabhebend herge- 
stellten Ansenkung mit einem einzigen Werkzeug senkrecht zur 
Achse der WerkstUckdrehung herzustellen. 

Durch die Umkehrung der Richtung des WerkstUcks kann auch der 
AuBenquerschnitt profiliert bzw. verjUngt werden, wie dies 
durch die Bezugslinie 32 angezeigt ist, wobei das Bohrwerk- 
zeug hauptsachlich in die bei 34 bis 35 gezeigten Positionen 
bewegt wird. Das Abdrehen kann wahlweise durch die Bewegung 
des Bohrwerkzeuges in die Positionen 36 oder 37 erfolgen, wo- 
bei es auf Grund der Spindeldrehung einen Vorschub in einer 
im wesent lichen senkrecht zur axialen Drehung des WerkstUcks 
verlaufenden Richtung erftthrt. (Es ist dazu darauf hinzuwei- 
sen, daB die Positionen 31, 35 und 37 die Drehung des Werk- 
stUcks im Uhrzeigersinn, gesehen von dem rechten Ende der 
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Fig. 4 aus, erfordern. Die Positionen 28, 31 und 36 erfordern 
demgegenUber eine Drehung des WerkstUcks im Gegenuhrzeiger- 
sinn) . 

Die Brauchbarkeit des Bohrwerkzeugs zur AusfUhrung einer 
Vielzahl spanabhebender MetallbearbeitungsgSnge ist beson- 
ders deshalb erwUnscht, weil dadurch ein Rohling an einer 
einzigen Bearbeitungsstation einer Mehrzahl spanabhebender 
Bearbeitungsgftnge unterworfen werden kann, ohne dafi ein Werk- 
zeugwechsel oder ein Wechsel der Bearbeitungsstation erfor- 
derlich ist. Dabei ist wichtig festzustellen, dafi alle span- 
abhebenden Bearbeitungsgftnge mit demselben Einzeleinsatz aus- 
gefUhrt werden. 

Bei der erfindungsgemSBen Ausbildung des Bohrwerkzeugs ist 
eine geeignete ZufQhrung eines Ktihlmittels zu der Schneidkan- 
te 21 vergleichsweise wichtig. Aus diesem Grund ist der K0r- 
per 10 (siehe Pig. 1 und 3) mit einem ISngsverlauf enden Ktlhl- 
mittelzufUhrungskanal 37 versehen. Der Kanal 37 besitzt ein 
Paar EinlaBSf fnungen 37a und 37b. Jede der EinlaABf fnungen 
kann, unabhftngig von der Art der Maschine, in der das Bohr- 
werkzeug montiert ist, fUr die KUhlmittelzufUhrung verwendet 
werden. Die nicht benutzte Bffnung ist dann naturgemftfi im we- 
sentlichen verschlossen. Der Austrag aus dem Kanal 37 erfolgt 
durch zwei AustragsBf fnungen 38a und 38b. Die AustragsBf f- 
nung 38a ist in der dargestellten Weise abgewinkelt, damit 
der KUhlmittelstrom dem radial innen liegenden Ende 21b der 
Schneidkante 21 zugefUhrt wird. Das KUhlmittel wird vorzugs- 
weise mit einem vergleichsweise hohen Druck zugefUhrt, damit 
die Spanentfernung von dem WerkstUck unterstUtzt wird, Der 
KUhlmittelstrom in diesem Bereich ist wichtig, da die Schneid- 
kante im Bereich der Mittelachse, namentlich im Bereich 21b, 
eine Schneidgeschwindigkeit mit einer Null-Umfangsgeschwin- 
digkeit erreicht. Die AustragsBf fnung 38b ist so angeordnet, 
daB sie das KUhlmittel dem ftuBeren radialen Ende 21 a der 
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Schneidkante 21 zuftlhrt. Bin guter Ktlhlmittelstrom in diesem 
Bereich ist besonders dann wichtig, wenn der Bohrer zu Dreh- 
Plandreh- und Profilierarbeitsgangen verwendet wird. 

Oblgeich klar ist, daB viele unterschiedliche Pormen des 
Schneideinsatzes verwendbar sind, vorausgesetzt, daB sie die 
vorangehend erbrterten Beziehungen sicherstellen, wird bei 
der bevorzugten AusfUhrungsform der Erfindung die am beaten 
aus den Pig. 5 bis 8 zu ersehende Form des Schneideinsatzes 
benutzt. Diese besondere Pormgestaltung ermoglich die An- 
bringung des Einsatzes in dem Bohrwerkzeug innerhalb einer 
Halterungstasche 40, die in die Endaussparung 16 spanabhe- 
bend eingearbeitet ist und eine Bodenwand sowie ein Paar Sei- 
tenwande aufweist, wobei die Seitenwande mit einem Winkel von 
90 an die Bodenwand anschlieBen. Diese 90°-Winkeianordnung 
ermoglicht eine starre Befestigung des Schneideinsatzes in 
der Tasche unter Verwendung eines einfachen, lOsbaren Befe- 
stigungsmittels wie einer Schraube 42. DarOberhinaus kann 
die Oberflache des Schneideinsatzes zur Erzielung eines sau- 
beren Spanflusses mit einem sanften Obergang an die Bodenflfi- 
che der Spannute 17 anschlieBen. 

Bei der folgenden Beschreibung des umsetzbaren Schneidein- 
satzes werden Begriffe wie "oben" und "unten" im wesentli- 
chen aus Grdnden der Klarheit benutzt. Diese Begriffe sind 
dabei nicht im Sinne einer Beschrankung der Art und Weise zu 
verstehen, in der der umsetzbare Schneideinsatz Verwendung 
findet bzw. dem Bohrwerkzeugschaft bzw. der Aussparung 16 
zugeordnet wird. 


In den Pig. 5 bis. 8 ist der Schneideinsatz 40 als starrer 
einstUckiger Korper 46 dargestellt, der aus jedem fUr Schneid- 
werkzeuge geeigneten Hartmetall wie Wolframcarbid oder der- 
gleichen hergestellt sein.kann. Der Korper 46 umfaflt g nerell 
obere und unter , i„ w a ntlichen parallel im Abstand zueinan- 
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der liegende Flftchen 48 und 50. Die Plfichen 48 und 50 sind 
an den SeitenrSndern durch vertikal verlaufende, entgegen- 
gesetzt liegende Seitenwandpaare 52 bzw. 5** miteinander ver- 
bunden. 

Wie die Fig. 5 und 6 zeigen, weist der KOrper 46 eine Form 
auf, die in zu der oberen und der unteren Fl&che 48 bzw. 50 
parallelen Ebenen einem gleichseitigen Parallelogramm ent- 
spricht. Die Winkel der spitzen Ecken 49a und 49b mtlssen da- 
bei so gew£hlt sein, daB sie zu der in Verbindung mit der 
Fig. 1 erttrterten negativen Schneidenschrfigstellung wie auch 
den bei 58 in Fig. 1 dargestellten Freiraum "a" ergeben. Die 
von den spitzen Ecken des Parallelograinms eingeschlossenen 
Winkel sollten in der QrBBenordnung von 83° bis 88° liegen, 
damit sie die gewQnschten bzw. geforderten Winkel fUr die 
Schneidenschrttgstellung und den Freiraum ergeben. Darttber- 
hinaus sind, wie in den Zeichnungen dargestellt ist, die 
spitzwinkeligen Ecken 49a vorzugsweise mit einer geringfdgi- 
gen KrUmmung versehen, deren Radius in der GrBBenordnung von 
0,8 mm (1/32 inch) liegt, wodurch die Schneidwirkung sowohl 
beim Bohren als auch bei Einstahl-Schneidvorg&ngen verbes- 
sert wird. 

In dem KBrper 46 verl&uft entlang des Obergangsbereichs 
einer Seitenwand 54 in die obere Flftche 48 eine Nut bzw. 
eine Ausnehmung 60. Die Ausnehmung 60 beginnt annfthemd an 
der Oberseite der spitzwinkeligen Ecke 49a und ist zu dem 
entgegengesetzten Ende der zugehflrigen Seitenwand 42 hin 
nach unten geneigt. Die Ausnehmung 60 endet dabei in einer 
Bodenflflche 62. Die Ubergangsstelle zwischen der Bodenflfi- 
che 62 der Ausnehmung und der Seitenwand 54 bildet die 
Schneidkante 21. 

Der Endabschnitt der Schneidkante 21 in dem d r stumpfen Eck 
51a benachbarten Bereich ist mit einem Winkel in der OrOBen- 
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ordnung von 30° bis 60° schraggestellt. Dadurch ergibt sich 
eine bessere Verteilung der auf die Ecke einwirkenden Kraf- 
te und eine Verringerung der BeschadigungsmBglichkeiten der 
Schneidkante in diesem Bereich. Dartlberhinaus* ist die Fla- 
che unter der Schneidkante an der Ecke 51a mit einer Neigung 
von annahernd 1° bis 8° versehen, damit ein ausreichender 
Schneidfreiraum sichergestellt wird. 

Das Ende der Schneidkante im Bereich der spitzen Ecke 49a 
besitzt vorzugsweise eine kleine Krtlmmung 63 zur Verbesse- 
rung der Schneidwirkung beim Bohren oder bei der Verwendung 
als Einstahlwerkzeug, wie dies zuvor beschrieben worden ist. 
AuBerdem stellt die Schneidkante in diesem Bereich einen 
sanften Obergang der StoBstelle der Oberflachen bzw. Wttnde 
62, 70, 51 zu.der StoBstelle der Plache 18 und der Wand 52 
her. 


Zur Verbesserung der Schneidwirkung ist "eine spanbrechende 
oder spansteuemde Pormgebung erforderlich. Dabei ist zu be- 
achten, daB, je nach dem welches Material bearbeitet werden 
soil, die verschiedensten Pormgebungen verwendet werden kOn- 
nen. Bei der dargestellten AusfUhrungsform verlauft eine kur- 
ze, ebene Plache 70 von der Schneidkante 21 (lber eine Strecke 
von annfihernd 0,51 mm (.02 inches) zurQck. Die Plache 70 ist 
mit der Bodenflache 62 der Ausnehmung 60 durch eine Plache 72 
verbunden, die in der dargestellten Weise geneigt ist. Diese 
typische Pormgebung fUhrt zu einer sauberen Spanbildung und 
zu einer Verbesserung der Schneidwirkung des Schneideinsat- 
zes . 


Zum Steuern der erforderlichen Spanbrechung beim Plandrehen 
ist eine zusatzliche Spanbrechgestaltung 73 vorgesehen, die 
an der Obergangsstelle der Plache 18 und der Wand 52 darge- 
stellt ist und von der spitzwinkeligen Ecke 19a ausgeht. 
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Der dargestellte Schneideinsatz ist so gestaltet, dafi er 
eine zweite Schneidkante aufweist, die durch eine Umsetzung 
und Drehung des Einsatzes in die Schneidposition bringbar 
ist. Aus diesem Orunde ist die zweite Schneidkante 21 1 ge- 
nerell an der Obergangsstelle einer Seitenwand 52 und einer 
Ausnehmung 60 T ausgebildet, die in der Bodenseite 50 herge- 
stellt ist. Die zweite Schneidkante ist effektiv identisch 
mit der ersten Schneidkante und derart angeordnet, dafi der 
Einsatz 46 zu einer vertikalen, die Ecken 19a und *!9a ein- 
schliefcenden Ebene symmetrisch ist. Entsprechend sind die 
die zweite Schneidkante bildenden verschiedenen Piachen mit 
den gleichen Bezugszeichen versehen wie die die erste Schneid- 
kante bildenden FlSchen. 

Auf Grund dieser Ausbildung sind mit nur einem einzigen Ein- 
satz zwei separat benufzbare Schneidkanten herstellbar, wflh- 
rend der sanfte Obergang von der Oberseite des Einsatzes zu 
der OberflSche der Spannute erhalten bleibt. 

Wie bereits erwShnt, ist die dargestellte AusfUhrungsf orm 
nur eine beispielsweise Verwirklichung der Erfindung, in 
deren Rahmen noch vielerlei Jtnderungen mflglich sind. 
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